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OMRON TATE IS I. ELECTRONICS CO. , Kyoto, Japan 



Verfahren zur Herstellung von Kreditkarten und dergleichen 



Die Erf indung betrif ft ein Verfahren zur Herstellung von Kre- 
ditkarten und dergleichen. 

Fur Kreditverkauf seinrichtungen oder Fahrkarten- und Ein- 
trittskarten-Prufeinrichtungen und dergleichen verwendete 
Karten enthalten gewohhlich eine Kunststoffplatte, die auf 
der einen Oberflache mit sichtbar eingepragten Oder aufge- 
druckten Zeichen und/oder Symbolen und auf der anderen Ober- 
flache mit einer magnet ischen Folie zur magnet ischen Auf - 
zeichnung von Infermationen verseheh iat. In einigen Fallen 
sind die erforderlichen Ihformationen in Form von gestanzten 
Lochern oder durchsichtigen oder transparenten Bereichen auf- 
gezeichnet, so dafl die Inf ormationen durch eine photoelektri- 
sche Vorrichtung, die die Locher oder Bereiche abtastet, ge- 
lesen werden konnen. Zweckmfifiigerweise 1st die Karte mit ei- 
nem Schutzuberzug, vorzugsweise auf den sich gegenuberlie- 
genden Oberflachen der Karte und aus einer Kunststof folie , 
versehen. 

Bel einem bekanhten Verfahren zur Herstellung eines Kunst- 
stof ftiberzuges auf der Karte wird ein druckempf indlicher 
Klebstoff auf der einen Oberflache einer Kunststof folie 
aufgebracht, die dann auf beiden Seiten einer Karte aufge- 
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bracht und unter Austtbung von Druck an dieser f estgeklebt 
wird, Bei einem anderen bekannten Verfahren wird kein Kleb- 
stoff verwendet, sondern eine Karte zwischen zwei thermo- 
plastischen Folien angeordnet, auf die dann unter gleich- 
zeitiger Erwttrmung Druck ausgettbt wird, urn sie mitein- 
ander zu verschweifien. Wfthrend sich die Schutzfolien bei 
dem zuerst genannten bekannten Verfahren aufgrund der wie- 
derholten Benutzung der Karte leicht von der Karte lttsen, 
so dafi die Karte eine verhfiltnismaflig geringe Lebensdauer 
aufweist, ist bei dem zuletzt genannten Verfahren eine be- 
stimmte Vorrichtung, z.B. eine Warmpresse, zur Herstellung 
der Karte erforderlich. Da bei dem zuletzt genannten Ver- 
fahren die Anordnung zum Verbinden der Karte und Folien er- 
warmt wird, mttssen diese so lange in einer Presse gehalten 
werden, bis sich die Karte und Folien soweit abgekUhlt ha- 
ben, dafi sie eine hinreichende mechanische Festigkeit auf- 
weisen. Dies erfordert jedoch eine l&ngere Zeit als sonst 
bis zur endgttltigen Fertigstellung einer Karte. Ferner be- 
steht die Gefahr, dafi die Karte durch das Erw&rmen und Pres- 
sen weich und verformt wird, so dafi die Zeichen, Ssnnbole Oder 
LOcher in der Karte und auch die magnetische Schicht bescha- 
digt werden kdnnen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zur Herstellung von Kreditkarten und dergleichen an- 
zugeben, bei dem nur eine einfache Vorrichtung zur Durch- 
ftthrung des Verfahrens erforderlich ist und nachdem es mdg- 
lich ist, leicht und schnell Karten mit guter Qualitat und 
ianger Lebensdauer herzustellen. Ferner sollen bei diesem 
Herstellungsverf ahren beim Aufbringen einer Schutzfolie 
keine Be s chad i gun gen oder Verformungen der Zeichen, Symbole 
Oder Ldcher auf bzw. in der Karte oder der magnetischen 
Schicht der Karte auf treten. 
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Nach der Erf indung wird diese Aufgabe dadurch gelSst, dafi 
eine Karte, auf der Informationen sichtbar auf gezeichnet 
sind, zwischen zwei Kunststof f-Folien angeordnet wird, die 
auf ihren der Karte zugewandten Oberflftchen mit einer Schicht 
aus Klebstoff flberzogen sind, der bei Erwftrmung wirksam wird 
und einen niedrigeren SchmelzpuAkt hat als die Karte und die 
Folien, und daS diese Anordnung zwischen zwei derart erw&rm- 
ten Druckwalzen hindurchgeleitet wird, dafi der Klebstoff 
wirksam wird und die Karte und die Folien zu einer geschichte- 
ten Einheit verkleben. Das Verkleben geschieht bei einer an- 
schliefienden Abktthlung, bei der sich der Klebstoff verf estigt. 

Da die die Folienoberf l&che ttberziehende Klebstoff menge ver- 
h&ltnism&Btg gering 1st und der Klebstoff einen verhftltnis- 
mfiflig niedrigea Scbmelzpunkt hat, 1st die zur ErwSrmung und 
AbkUhlung der Karte und Folien erf orderliche Zeit ebenf alls 
verhaitnism&fiig gering, und die gewttnschte Adhfts ion zwischen 
Karte und Schutzfolien wird dadurch vervollstflndigt, daft sie 
einfach zwischen den sie erw&rmenden Walzeh hindurchgeleitet 
werden, so dafi die insgesamt fttr die Herstellung erforder- 
liche Zeit verringert wlrd. Der Druck, der durch die Druck- 
walzen zum ZusammendrQcken der Karte und Folien ausgeflbt 
werden muB, 1st verbal tnism&Big gering, so dafi die Vorrich- 
tung verh&l tnism&Big einfach ausgebildet sein kann. Da die 
Karte und Folien zwischen Walzen hindurchgeleitet werden, 
verbleiben trotz des geringen Drucks keine Luftblasen zwi- 
schen der Karte und den Folien. Da die Karte thermisch nicht 
stark beeinf luBt wird, werden auch die Zeichen, Symbole Oder 
Ldcher auf bzw. in der Karte Oder der darauf auf gebrachte 
magnetische Film nicht Oder nur unmerklich besch&digt oder 
verformt. 
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Die magnetische Schicht kann zuvor entweder auf der Karte 
oder auf eiher Schutzfolie aufgebracht sein. In dem zuletzt 
genannten Fall wird die magnetische Schicht zuerst auf der 
elnen Oberf Ifiche der Schutzfolie ausgebildet und dann mit 
elnem Klebstoff Uberzogen. 

Im folgenden werden bevorzugte Ausftihrungsbeispiele der Er- 
flndung anhand von Zeichnungen ausftlhrlicher beschrieben, 
wobei mindestens alle aus der Beschrelbung und den Zeichnun- 
gen hervorgehenden Einzelheiten unter Schutz gestellt werden 
sollen. 

Fig. 1 stellt eine vergrSBerte Querschnittsansicht einer 
nach der Erf indung her gestellt en Karte dar. 

Fig. 2 stellt eine ahnliche Anslcht wie die nach Fig. 1 
dar und zeigt die einzelnen Schichten der Karte, bevor sie 
zusammengesetzt werden. 

Fig. 3 1st eine schematische Darstellung einer zur Ausftth- 
rung des Verfahrens nach der Erf indung geeigneten Vorrichtung 
und 

Fig. 4 stellt in Draufsicht einen der Schritte des Herstel- 
lungsverfahrens nach der Erf indung dar. 

Nach Fig. 1 enth&lt eine Kreditkarte oder dergleichen eine 
Karte 10 aus Kunststoff , steifem Papier oder Pappe. Auf der 
Karte sind Inf ormationen sichtbar auf gezeichnet, z.B. durch 
Pr&gen, Drucken oder Stanzen von Ltfchern. Jede Seite der Karte 
10 1st mit einer Schutz-Folie 11, 12 aus Kunststoff beklebt. 
Zum Festkleben 1st die eine Oberf Ifiche der Folie 11 mit einer 
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Schicht aus Klebstoff. 13 versehen, der bei Erwarmung wirk- 
sam wird. Die andere Folie 12 1st auf der einen Oberflache 
mit einer magnet ischen Schicht 15 und daruber mit Klebstoff 
14 beschichtet, der ebenso beschaffen ist wie der Klebstoff 
13 auf der Folie 11. Bei dem Klebstoff kann es sich urn ein 
thermoplastisches Material handeln, dessen Schmelzpunkt 
niedriger als der des Materials der Karte 10 und der Folien 
11 und 12 1st. 

Wie aus der Darstellung nacn Fig. 2 zu ersehen ist, wird 
die Folie 11 so auf die eine Oberflache der Karte 10 gelegt, 
dafl die Schicht aus Klebstoff 13 die Oberflache der Karte 
beruhrt. Auch die andere Folie 12 wird so auf die andere 
Oberflache der Karte 10 gelegt, daB die Schicht aus Kleb- 
stoff 14 die andere Oberflache der Karte beruhrt. Nachdem 
die Karte zwischen den beiden Folien angeordnet ist, wird 
diese geschichtete Anordnung zwischen zwei erwarmten Druck- 
walzen hindurchgeleitet , so daS der Klebstoff durch die 
Warme wirksam und nach der Abkuhlung verfestigt wird, wo- 
durch die Folien 11 und 12 fest an den sich gegenuberlie- 
genden Oberf lachen der Karte 10 haften bleiben. 

Fig. 3 stellt schematisch ein Beispiel einer Vorrichtung zur 
Ausfuhrung des Verfahrens dar. Die Folie 11 ist in Form ei- 
nes kontinuierlichen Streifens aus Kunststoff , dessen eine 
Oberflache mit einer Schicht aus klebstoff 13 Uberzogen ist, 
auf eine Bolle 31 gewickelt, und die Folie 12 ist ebenfalls 
in Form eines kontinuierlichen Streifens aus Kunststoff, 
dessen eine Oberflache mit einer magnetischen Schicht 15 
und darttber mit Klebstoff 14 versehen ist, in ahnlicher Weise 
auf eine Bolle 32 gewickelt. Die beiden streifenformigen Fo- 
lien 12 und 13 werden jeweils von der Bolle 31 und 32 abge- 
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zogen und zwischen zwei erwfcrmten Druckwalzen 33 und 34 , 
die einen nicht dargestellten, elektrisch geheizten Draht 
enthalten, und eine Stanzvorrichtung 37 hindurchgeleitet, 
von wo sie tiber eine Ftihrungswalze 35 zu einer Aufwickel- 
rolle 36 geleitet warden. Die Stanzvorrichtung 37 umfafit 
eine Gesenkform 39 und einen Stanzstempel 38, zwischen 
denen die Folien 11 und 12 hindurchgeleitet werden. 

Bevor die beiden Folien 11 und 12 durch die beiden Druck- 
walzen 31 und 32* erfaflt werden, wird eine Karte 10 zwischen 
ihnen angeordnet, so da£ die Folien und die Karte durch die 
Wflrme und den Druck der Walzen zu einer einteiligen, ge- 
schichteten Anordnung verbunden werden. Die geschichtete 
Anordnung wird zur Stanzvorrichtung 37 geleitet, in der sie 
auf der Gesenkform 39 angeordnet wird, gegen die der Stanz- 
stempel 38 drtlckt, um aus der Anordnung l&ngs des Umfangs- 
randes 41 der Karte 10 einen Teil auszustanzen. Der Ubrige 
Tell der geschichteten Folien wird auf der Rolle 36 aufge- 
wickelt. 

Im folgenden werden weitere Einzelheiten der Erfindung als 
Be i spiel angegeben. 

Beispiel I 

Als Karte 10 wird Papier und als Folienmaterial ein Polyester 
harz verwendet. Als Klebstoff wird eine Emulsion verwendet, 
die Polyvinylchlorid enth&lt. Die Folien 11 und 12 werden 
auf der einen Oberfl&che mit dem Klebstoff ttberzogen und 
dann getrocknet. Die Folien werden zwischen den Walzen 33 
und 34. unter Erwttrmung auf 140° C mit einer Geschwindlgkeit 
von 1,5 cm pro Sekunde hindurchgeleitet. In diesem Beispiel 
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kann eine Karte in etwa vier Sekunden hergestellt werden. 
Als Klebstof £ kann auch Vinylacetat oder Polyurethanharz 
verwendet werden. 

Beispiel II 

Als Material fttr die Karte und die Folien 11 und 12 wird 
Polyvinylchlorid verwendet, und als Klebstof f wird Ethylen- 
vinylacetat verwendet. Die Walzen 33 und 34 werden auf 80° C 
erwarmt, und die Geschwindigkeit der Polien betragt 2 cm pro 
Sekunde. . 

Nach der Erf indung wird der Klebstof f in unwirksamem Zustand 
bei Normal temperatur verwendet, so dafi es mttglich ist, die 
Folien zuvor mit Klebstoff zu uberziehen und sie auf diese 
Weise in dem Herstellungsger&t bei Zimmertemperatur in vor- 
bereitetem Zustand zu halten und erst unmittelbar auf Anfor- 
derung durch einen Kunden an einer Kartenausgabestelle, z.B. 
einem Fahrkartenschalter oder einer Kasse fttr Bintrittskarten 
oder dergleichen, eine Karte auszugeben. 
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PatentansprUche 

Q Verfahren zur Herstellung von Kreditkarten und derglei- 
chen, dadurch gekennzeichnet, dafl eine Karte (10), auf der 
Ihformationen sichtbar auf gezeichnet sind, zwischen zwei 
Kunststoff -Pollen (11, 12) angeordnet wlrd, die auf ihren 
der Karte zugewandten Oberflachen mit einer Sctaicht (13; 14) 
aus Klebstoff llberzogen sind, der bel Erwarmung wirksam wird 
und einen nledrigeren Schmelzpunkt als die Karte und die 
Folien hat, und dafl diese Anordnung zwischen zwei derart 
erwarmten Druckwalzen (33, 34) hindurchgeleitet wird, dafl 
der Klebstoff wirksam wird und die Karte und die Folien zu 
einer geschichteten Einheit verkleben. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl 
zwischen der Klebstoff schicht der einen Polie (12) und die- 
ser einen Folie (12) eine magnetische Schicht angeordnet 
wird. 



3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl 
jede Folie (11, 12) von einer Rolle (31; 32) abgezogen und 
aus der verklebten Einheit ein Teil in der Grttfle der Karte 
(10) ausgestanzt wird. 
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